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(g) Vorrichtung und Verfahren zur schwenkbaren Werkstuckzufuhrung in den Arbeitsbereich einer 
Werkzeugmaschine 

@ Die Erfindung botrifft eine Vorrichtung und ein Verfah- 
ren zur schwenkbaren Werkstuckzufuhrung in den Ar- 
beitsbereich einer Werkzeugmaschine. Dabei umfaf^t die 
Erfindung (siehe Fig. 1) einen Maschinentisch (3), eine in 
einem ersten Gehause (7) drehbar gelagerte Antritfbs- • 
sptndel (14), eine erste Aufnahme (11), einen ersten Mit- 
nehmer (15), an dem eine Werkstuckaufnahme (4) befe- 
stigt ist, ein zweites Gehause (8) mit etner darin gelager- 
ten Stutzwelle (17), eine zweite Aufnahme (12), einen 
zweiten Mitnehmer (16), an dem eine Werkstuckaufnah- 
me (5) befestigt ist, Auswerfer (38, 51) und Schwenkarme 
(1, 2). Obarraschend wurde fastgestellt, daB die erfin- 
dungsgemaKe Vorrichtung und das erfindungsgemaBe 
Verfahren betrachtliche Zeiteinsparungen bei der Ferti- 
gung von Werkstucken durch die Moglichkeit der gleich- 
zeitigen Be/Eritladung von Werkstucken in einem Be/Ent- 
ladebereich (G) auf einer Werkstuckaufnahme und der Be- 
■ arbeitung von Werkstucken auf der anderen Werkstuck- 
aufnahme in einem Arbeitsbereich (H), wobei die Werk- 
stuckaufnahmen zwischen Be/Entladebereich (G) und Ar- 
beitsbereich (H) verschwenkbar sind, ermdglichen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren 
zur schwenkbaren Werkstuckzufiihrung in den Arbeitsbe- 
reich einer Werkzeugmaschine. 

Bei den mit Schwenkvorrichtungen auszurustenden 
Werkzeugmaschinen handelt es sich hauptsachlich um Bear- 
beitungszentrcn und Frasmaschinen, mit denen Werkstucke 
in verschiedenen Bearbeitungsslellungen, in einer oder zwei 
Aufspannungen von mehreren Seiten, mit unterschiedli- 
chen, rotierenden Werkzeugen bearbeitet werden konnen. 
Nicht betroffen sind hingegen Drehmaschinen, Rundschleif- 
maschinen oder dergleichen, bei denen ein rotierendes 
Werkstuck allseitig mit Hilfe von Werkzeugen konturiert 
wird. 

Die Werkstucke, die auf den betroffenen Werkzeugma- 
schinen bearbeitet werden, haben komplexe Formen mit, 
beispielsweise, zylindrischen oder mehreckigen Querschnit- 
ten. Fiir ihre Einspannung sind meist Dreibackenfutter, 
Schraubstock, Spannzangen oder andere Spannmittel im 
Einsatz, bei denen das Werkstuck jeweils erst in den Ein- 
spannbereich gebracht und anschlieBend zwischen die 
Spannbacken eingeschoben werden muB, bevor letztere 
durch eine SchlieBbewegung das Werkstuck fixieren. Dieser 
Vorgang geschieht in der Maschinenstillstandszeit und er- 
fordert einen gewissen zeitiichen Aufwand. 

Aus der EP 0 736 359 Al ist eine Bearbeitungsmaschine, 
insbesondere SchweiBmaschine, bekannt, die eine Belade- 
station, eine Bearbeitungsstation und eine Entladestation fiir 
von der Bearbeitungsmaschine zu bearbeitende Werkstucke 30 
besitzt, wobei die Werkstucke von der Beladestation uber 
die Bearbeitungsstation zu der Entladestation von einer 
Werkstuck-Transporteinrichtung transportierbar sind. Dabei 
ist die die Werkstucke zwischen den Stationen der Bearbei- 
tungsmaschine transportierende Werkstiick-Transportierein- 35 
richtung als eine um die Drehachse drehbare Walze ausge- 
bildet, wobei mindestens eine der Mantelflachen der Walze 
als eine Befestigungsflache fur eine Werkstuckaufnahme 
ausgebildet ist, und wobei die Beladestation, die Bearbei- 
tungsstation und die Entladestation im wesentlichen entlang 40 
des Umfangs der Walze mit polygonalem Querschnitt ange- 
ordnet sind. 

In der DE 197 48 334 Al ist ein Maschinenzentrum mit 
Werkzeugmaschinen offenbart, die jeweils einen Arbeits- 
raum zum Bearbeiten von Werkstucken aufweisen, mit einer 
Spannstation, in der zu bearbeitende Werkstucke in Werk- 
stuckhalter eingespannt werden, und mit einem Ladegerat, 
das die Werkstuckhalter zwischen der Spannstation und dem 
Arbeitsraum zumindesl einer Werkzeugmaschine transpor- 
tiert und zum Transportieren des Werkstiickhalters einen 
Schwenkarm aufweist, der beim Verfahren des Ladegerates 
eingeschwenkt ist und zum Werkstuckwechsel um eine 
Schwenkachse in den Arbeitsraum bzw. zu der Spannstation 
geschwenkt wird, Nach dem Bestiicken des Werkstuckhal- 
ters mit einem neuen Werkstuck wird der Schwenkarm ein- 
geschwenkt, und das Ladegerat fahrt zu einer der Werkzeug- 
maschinen, bei der der Schwenkann wieder ausgeschwenkt 
und der Werkstuckhalter in einen Vorrichtungshalter einge- 
spannt wird, der ini Arbeitsraum dieser Werkzeugmaschine 
vorgesehen ist. Nach der Bearbeicung des Werkstiicks wird 
der Werkstuckhalter eniweder fur eine weitere Bcarbeitung 
zu einer anderen Werkzeugmaschine oder aber zur Be/Entla- 
desiation zuriicklransportierl, um dort das bearbeilcte Werk- 
stuck gegen ein noch zu bcarbeitcndcs Werkstuck auszutau- 
schen. 

Aus der EP 0 547 554 B 1 ist cine Wcrkstuckhaltcvorrich- 
tung bekannt, bei der die Werkstucke zwischen zwci planlla- 
chigcn Klcmnisluckcn unlcr Wirkung einer axial gcrichtelcn 
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Klemmkraft eingespannt werden. Beim Einspannvoigang 
werden die Werkstucke in den Einspannbereich zwischen 
die beiden Klemmstiicke gebracht, um anschlieBend mit 
Hilfe der Klemmkraft durch die Axialbewegung des einen 
5 Klemmstucks gegen das andere eingespannt zu werden. Die 
Ubertragung der Klenmikraft erfolgt dabei iiblicherweise 
mittels eines Schraubentriebs uber eine Stutzspindel auf das 
dazu gehorende Klemmstuck, wahrend das gegeniiberlie- 
gende Klemmstuck normalerweise die von einer Schritt- 
10 schalteinrichtung und einer Antriebsspindel eingestellte 
Winkelbewegung auf das Werkstuck libertragt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 
tung und ein Verfahren zur schwenkbaren Werkstuckzufiih- 
rung in den Arbeitsbereich einer Werkzeugmaschine zu lie- 
15 fern, die zum einfachen, schnellen und akkuraten Zufuhren 
von Werkstucken in den Arbeitsbereich geeignet ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost durch eine 
Vorrichtung, bei der auf einem Maschinentisch in einem er- 
sten Gehause eine Antriebsspindel zur Winkelschaltbewe- 
20 gung drehbar gelagert ist, mit der eine erste Aufnahme zur 
Fixierung eines ersten Mitnehmers verbunden ist, an dem 
mindestens zwei Werkstiickaufhahmen jeweils fur mind*' 
stens ein Werkstuck befestigt sind, die mittels einer Wmk*. 
schalteinrichtung in jede der fiir die Bearbeitung des bzw. 
25 der Werkstucke(s) erforderlichen Winkelstellungen relativ 
zu einem Werkzeug verdrehbar sind; auf dem Maschinen- 
tisch, dem ersten Gehause gegenuberstehend, ein zweites 
Gehause in axialer Richtung auf das erste Gehause zu und 
von demselben weg iiber eine darin gelagerte Stutzwelle 
feststellbar ist, mit der eine zweite Aufnahme zur Fixierung 
eines zweiten Mitnehmers, an dem die Werkstuckaufnah- 
men befestigt ist, verbunden ist; an eine Werkstuckauf- 
nahme, die im Arbeitsbereich in eine Einspannstellung ein- 
gedreht ist, eine axial gerichtete Halte- bzw. Klemmkraft 
iiber die zweite Aufnahme anlegbar ist, die nach AbschluB 
der Bearbeitung der Werkstucke in der einen Werkstuckauf- 
nahme in eine Ausspannstellung zuruckfiihrbar ist; und die 
eine Werkstiickaufnahme mit Hilfe eines Auswerfers einen 
Ausriickweg in Richtung des zweiten Gehauses verfahrbar 
und iiber Schwenkarme in einen Be/Entladebereich ver- 
schwenkbar ist, wahrend im wesentlichen gleichzeitig die 
andere Werkstuckaufnahme vom Be/Entladebereich in den 
Arbeitsbereich fiir einen neuen ArbeitsprozeB verschwenk- 
bar ist- 

Bevorzugt ist vorgesehen, daB zwei SchwenkarmfuBe am 
FuBe des Maschinentisches, insbesondere an Fuhrungen, be- 
festigt sind; und an den SchwenkarmfuBen die beiden, vor- 
zugsweise vertikal aufgebauten, Schwenkarme drehbar la- 
gem, zwischen denen die um ihre eigene Achse drehbaren 
50 Werkstiickaufnahmen eingesetzt sind. 

Es kann vorgesehen sein, daB die Mitnehmer mit Positio- 
nierbolzen versehen sind, die in Zentrierbohrungen der ent- 
sprechenden Aufnahmen einriickbar sind, um die Werk- 
stiickaufnahmen verdrehsicher zu machen. 
55 Femer kann vorgesehen sein, daB zwischen den Schwen- 
karmen die Werkstiickaufnahmen mit unterschiedlichen 
Querschnittprofilen fiir verschiedenartige Aufspannanwen- 
dungen an den Mitnehrnem befestigt sind. 

ErfindungsgemaB kann dabei vorgesehen sein, daB die 
60 Schwenkarm fiiBc, insbesondere nach Losen von Schrauben 
in den Fiihrungcn, fiir verschiedene Langen der Werkstiick- 
aufnahmen stufcnios einstellbar sind. 

Es kann vorgesehen sein, daB zur Aufbringung von Halle- 
bzw. Klemmknillcn ein hydraulischcs und/oder pncuniati- 
65 sches Druckspcichersy.stcm die Stiitzwcllc mit, insbeson- 
dere fluidischer, Encrgic versorgi. 

Femer kann gcniiiB der Erfindung vorgesehen sein, daB 
die Antriebsspindel und cine frci drehbare. mil der Stiitz- 
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welle verbundene Stutzspindel jeweils eine plane Flache 
aufweisen, in die Bohrungen eingebracht sind, um Positio- 
nierbolzen in den Mitnehmem spielfrei aufzunehmen. 

Eine spezielle Ausfiihrungsform der Erfindung ist da- 
durch gekennzeichnet, daB am AuBendurchmesser der Auf- 5 
nahmen und am Innendurchmesser der Mitnehmer konisch 
ausgebildete Rachen fiir eine 2^ntriening der Wericstiick- 
aufhahmen angeordnet sind. 

ErfindungsgemaB kann vorgesehen sein, daB die Mitneh- 
mer in den Schwenkarmen beim Ein- oder Ausrucken aus lO 
den bzw. in die Aufnahmen jeweils mittels mindestens eines 
Begrenzungsstiftes, der in einer Zentriemut gefuhrt wird, 
mit einem den Ausriickweg begrcnzenden Mechanismus 
ausgestattet sind. 

Ebenfalls wird erfindungsgemaB vorgeschlagen, daB zum 15 
Ausdriicken der Mitnehmer aus den Aufnahmen Kolben der 
Auswerfer mit, insbesondere fluidischer, Energie uber Ver- 
sorgungsleitungen speisbar sind und die Werkstuckaufnah- 
men in Richtung des zweiten Gehauses bis zu einer den 
Ausriickweg begrenzenden Zentriemut fuhrbar sind, wobei 20 
vorzugsweise nach dem Ausdriicken der Mitnehmer aus den 
Aufnahmen die Energie auf die Kolben entfembar ist und 
Riickholfedem die Auswerfer in ihre Ausgangsstellung zu- 
riickschieben. 

Dabei kann vorgesehen sein, daB auf den Werkstuckauf- 25 
nahmen zumindest auf einer Aufspannflache, insbesondere 
in Form eines flachen Aufspanntisches, eines Dreiseitenauf- 
spanntisches, eines Sechsseitenaufspanntisches oder der- 
gleichen, zumindest ein Werkstuck befestigt, vorzugsweise 
aufgespannt, ist. 30 

Es wird erfindungsgemaB vorgeschlagen, daB auf den 
Werkstiickaufnahmen formgefraste Backen zum Positionie- 
ren und Befestigen von Werkstucken anbringbar sind und/ 
Oder auf den Werkstiickaufnahmen jeweils Schraubstock, 
Backenfutter und/oder Spannzeuge aufgesetzt ist bzw. sind. 35 

Es kann vorgesehen sein, daB der Abstand der GehSuse 
voneinander mit Hilfe eines Handrades iiber eine Gewinde- 
spindel, die teilweise. vorzugsweise zur einen Halite, mil ei- 
nem links- und teilweise, vorzugsweise zur anderen Halfte, 
mit einem rechtsgangigem Gewinde ausgestattet ist, stufen- 40 
los verstellbar ist. 

Weiterhin wird erfindungsgemaB vorgeschlagen, daB die 
Mitnahme des ersten Schwenkarmes relativ zum zweiten 
Schwenkarm synchron uber eine Keil-Nuten- Welle erfolgt. 

Auch kann gemaB der Erfindung vorgesehen sein, daB der 45 
Bewegungsablauf des ersten Schwenkarmes uber einen An- 
triebsmotors steuerbar ist und/pder der komplette Bearbei- 
tungsablauf der Voirichtung mit dem der Werkzeugma- 
schine in einer, einen automatischen Betrieb ermoglichen- 
den, Gesamtsteuerung zusammengefaBt ist. 50 

ErfindungsgemaB ist ein Verfahren zur schwenkbaren 
Werkstiickzufuhrung in den Arbeitsbereich einer Werkzeug- 
maschine, insbesondere mit einer Vorrichtung nach einem 
der vorangehenden Anspriiche, umfassend folgende 
Schntte: 55 

a) Bereitstellen einer ersten, auf einem Schwenkarm 
im Be/Entladebereich einer Werkzeugmaschine befind- 
lichen Werksluckaufnahme; 

b) Befestigen von mindestens einem Werkstuck auf ei- 60 
ner Aufspannflache auf der ersten Werkstuckauf- 
nahme, vorzugsweise Befestigen mehrerer Werkstiicke 
durch Verschieben der ersten Werkstuckaufnahme urn 
einen Ausriickweg in eine erste Richtung zum Ennog- 
hchcn eines Verdrchcns der crslcn Werkstuckauf- 65 
nahme, insbesondere von Hand, uin einen beliebigcn 
Winkel uni ihre Achse und Drchen der ersten Werk- 
stuckaufnahme uber Schwcnkanuc in einen Arfocitsbc- 
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reich der Werkzeugmaschine; 

c) Zuriickschieben der Werkstuckaufnahme um den 
Ausriickweg in der der ersten Richtung entgegenge- 
setzten Richtung, und Fixieren der ersten Werkstuck- 
aufnahme in dem Arbeitsbereich; 

d) Bearbeiten des bzw. der auf der ersten Werkstuck- 
aufnahme befindlichen Werkstucke(s) im Arbeitsbe- 
reich der Werkzeugmaschine; 

e) Bereitstellen einer zweiten, auf einem Schwenkarm 
im Be/Endadebereich der Werkzeugmaschine befindli- 
chen Werkstuckaufnahme; 

0 Befestigen von mindestens einem Werkstuck auf ei- 
ner Aufspannflache auf der zweiten Werkstuckauf- 
nahme, vorzugsweise Befestigen mehrerer Werkstucke 
durch Verschieben der zweiten Werkstuckaufnahme 
um einen Ausriickweg in die erste Richtung zum Er- 
moglichen eines Verdrehens der z\yeiten Werkstuck- 
aufnahme, insbesondere von Hand, um einen beliebi- 
gen Winkel um ihre Achse, im wesentlichen wahrend 
des Bearbeitens des bzw. der atuf der ersten Werkstuck- 
aufnahme befindlichen Werkstucke(s); imd 
Verschwenken der ersten Werkstuckaufnahme in den 
Be/Endadebereich und der zweiten Werkstuckauf- 
nahme in den Arbeitsbereich zum Endaden der bear- 
beiteten Werkstucke der ersten Werkstuckaufnahme 
und Bearbeiten der Werkstucke der zweiten Werk- 
stuckaufnahme. . 

Beim erfindungsgemaBen Verfahren kann vorgesehen 
sein, daB wahiend des Bearbeitens der Werkstucke auf der 
zweiten Werkstuckaufnahme die erste Werkstuckaufnahme 
neu mit mindestens einem Werkstuck beladen wird. 

Femer kann vorgesehen sein, daB das Verschwenken der 
Werkstiickaufnahmen sowie der Programmablauf der Bear- 
beitung der Werkstiicke von der Steuereinrichtung der 
Werkzeugmaschine gesteuert wird. 

Somit betrifft die Erfindung eine Vorrichtung und ein Ver- 
fahren zur schwenkbaren WerkstUckzufiihrung in den Ar- 
beitsbereich einer Werkzeugmaschine. Dabei umfaBt die Er- 
findung (siehe Fig. 1) einen Maschinentisch, eine in einem 
ersten Gehause drehbar gelagerte Antriebsspindel, eine erste 
Aufnahme, einen ersten Mitnehmer, an dem eine Werk- 
stuckaufnahme befestigt ist, ein zweites Gehause mit einer 
darin gelagerten Stutzwelle, eine zweite Aufnahme, einen 
zweiten Mitnehmer, an dem eine Werkstuckaufnahme befe- 
stigt ist, Auswerfer und Schwenkarme. Oberraschend wurde 
festgestellt, daB die erfindungsgemaBe Vorrichtung und das 
erfindungsgemaBe Verfahren betrachtliche Zeiteinsparun- 
gen bei der Fertigung von Werkstucken durch die Moglich- 
keit der gleichzeitigen Be/Entladung von Werkstucken in ei- 
nem Be/Entladebereich auf einer Werkstuckaufnahme und 
der Bearbeitung von Werkstucken auf der anderen Werk- 
stuckaufnahme in einem Arbeitsbereich, wobei die Werk- 
stuckaufnahmen zwischen Be/Entladebereich und Arbeits- 
bereich verschwenkbar sind ermoghchen. 

Die Erfindung betrifft besonders bevorzugt eine Vorrich- 
tung zur schwenkbaren Werkstuckzufuhrung mit zwei Auf- 
nahmen, die einen besonders leicht zuganglichen Einspann- 
bereich aufweist und es ennoglicht, eine im Einspannbe- 
reich befindliche Werkstuckaufnahme mit einer einzigen 
Bewegung uber eine der beiden Aufnahmen in eine Ein- 
spannstellung zu bringen und dort eingespannt zu haltcn. 
Von Vorteil ist dabei das Verschieben der Werkstuckauf- 
nahme von der AusspannstcIIung in die Einspannsicllung 
durch den Spannhub der vSliiizwcllc iiii /.wciten Gchiiusc, 
der dies iiber einen rclaliv cinfachcn Mechanismus in den 
axial nicht vcrstcllbarcn Schwcnkannen zuliiBt. Tlicrhci 
liegt die Losung in den durch die in den Schwcnkannen in 
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axialer Richtung hin und her verschiebbaren Mitnehmem, 
die mit einem Begrenzungsstift in einer Zentriemut gefiihrt 
sind und im Ausriickbereich den Weg X beinhalten, wobei 
der Erfindung die uberraschende Erkenntnis zugrunde liegl, 
daB, wahrend die Bearbeitung der Werkstucke auf der in der 5 
Werkzeugmaschine befindlichen Werkstiickaufnahme statt- 
findet, die Be- und Entladung der Werkstucke auf der Werk- 
stuckaufnahrne im Beladebereich geschieht, und lediglich 
der Wechsel der Werkstiickaufnahmen keine langeren Ma- 
schinenstillstandszeiten abverlangt, wodurch die Ptodukti- lO 
vitat enorm gesteigert. wird und die Fertigung der Werk- 
stucke in einer vollautomatischen Bearbeitung ablauft. 

Weitere Mcrkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung, in der eine bevor- 
zugte Ausfuhrungsform der Erfindung beispielhaft anhand 15 
von schematischen Zeichnungen detailliert erortert wird. 
Dabei zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Aufsicht auf eine erfindungsge- 
maBe Vorrichlung zur schwenkbaren Werkstuckzufuhrung; 

Fig. 2 eine Seitenansicht der Vorrichtung gemafi Fig. 1 im 20 
Schnitt A-B aus Fig. 1; 

Fig, 3 eine Seitenansicht einer Antriebsspindel (Fig. 3a) 
und eines Milnehmers (Fig. 3b), verwendbar in der Vorrich- 
tung gemaB Fig. 1 ; 

Fig. 4 eine Seitenansicht eines Schwenkarms mit Schnitt 25 
durch einen Aufspanntisch mit flachem Werkstiick, ver- 
wendbar in der Vorrichtung gemaB Fig. 1 ; 

Fig. 5 eine Seitenansicht eines Schwenkarms mit Schnitt 
durch einen Aufspanntisch mit Backenfutter und Schraub- 
stock, verwendbar in der Vorrichtung gemafi Fig. 1; 30 

Fig. 6 eine Seitenansicht eines Schwenkarms mit Schnitt 
durch einen Scchsseitenaufspanntisch und einen Direiseiten- 
aufspanntisch, verwendbar in der Vorrichtung gemafi Fig. 1; 

Fig. 7 eine Vorderansicht des Schnitts C-D aus Fig. 2; 

Fig. 8 eine Querschnittsaufsicht eines Schwenkarms nach 35 
Einriicken des Mitnehmers mit der Werkstiickaufnahme in 
die Aufhahmc; 

Fig. 9 eine Querschnittsaufsicht eines Schwenkarms nach 
AusstoBen des Mitnehmers aus der Aufnahme mit der Werk- 
stiickaufnahme; 40 

Fig- 10 eine Querschnittsaufsicht eines Schwenkarms, ei- 
nes Mitnehmers an der Werkstiickaufnahme und einer Auf- 
nahme an einer Stiitzspindel an dem zweiten Gehause mit 
Befestigungsbohrungen; und 

Fig. 11 eine Seitenansicht einer Aufnahme (Fig. 11a) und 45 
eines Schwenkarms mit Mitnehmer (Fig. lib). 

Fig. 1 zeigt eine schematische Aufsicht auf die erfin- 
dungsgemaBc Vorrichtung mit Schwenkarmen 1 und 2, zwi- 
schen denen Werkstuckaufnahmen 4 und 5 iiber Mitnehmer 
15 und 16 gelagert und in axialer Richtung um einen gerin- 50 
gen Betrag, nandich um den Ausriickweg X (siehe Fig. 7), 
hin und her bewegbar gehalten werden. Fiir unterschiedliche 
Langen C der Werkstuckaufnahmen 4 und 5 ist der Abstand 
eines Gehauscs 7 zu einem weiteren Gehause 8 iiber ein 
Handrad 59 auf einer Gewindespindel 58 einstellbar. Dabei 55 
ist auf der einen Seite der Gewindespindel 58 ein linksgan- 
giges Gewindc und auf der anderen Seite der Gewindespin- 
del 58 ein rechtsgangiges Gewinde vorhanden, und die Ge- 
windespindel 58 ist in einem Muttemgewinde 60 (siehe Fig. 
2) im ersten Gehause 7 und im zweiten Gehause 8 einge- 60 
setzt. Durch Verdrehen des Handrades 59 fahren die Ge- 
hause 7 und 8 entweder zusammen oder auseinander. Mit 
Befestigungsschrauben 22 sind die Gehause 7 und 8 auf dem 
Maschincnlisch 3 fixicrbar. Im ersten Gehause 7 befindct 
sich eine nicht dargcstelitc VerstcUcinrichtung, die in be- 65 
kannler Wcisc iiber Motor, Gctricbc, Drehgebcr und evenlu- 
cll noch andcrc Elcinentc vcrtilgl, die Winkclverstellungen 
auf cine Aniricbsspindcl 14 ubertragt. An dieser Antriebs- 



spindel 14 ist eine Aufnahme 11 angeschraubt, die mit ihrer 
dem Gehause 7 abgewandten, stimseitig planen Flache mit 
Bohrungen 33 (Fig. 3b) sowie einem AuBenkonus den Mit- 
nehmer 15 mit dessen planer Flache mit Innenkonus und Po- 
sitionierbolzen 25 (Fig. 8) iiber eine zueinander passende, 
spielfreie Verbindung aufnimmL, was eine sichere, drehmit- 
nahmefeste Ubertragung der Winkelbewegungen auf die 
Werkstiickaufnahme 4 gewahrleistet. Auf der anderen Seite 
des Maschinentisches 3 ist in dem zweiten Gehause 8 eine 
Stiitzwelle 17 untergebracht, die iiber eine Versorgungslei- 
tung 45 und einen nicht dargestellten Hubzylinder mit Ener- 
gie beaufschlagbar ist, die eine Stiitzspindel 13, an der eine 
weitere Aufnahme 12 in bau- und funktionsgleicher Weise 
wie die Aufnahme 11 angebracht ist, in Richtung des ersten 
Gehauses 7 bewegt und unter der Wirkung der Halte- bzw. 
Klemmkraft K gegen die Werkstiickaufnahme 4 prefit und 
diese somit fiir die Bearbeitung sicher halt. 

Welter ist in Fig. 1 ein von der Steuereinrichtung einer 
Werkzeugmaschine 9 angesteuerte Motorantrieb 19 darge- 
stellt. Der Motor dient dem Schwenken der Schwenkarme 1 
und 2 und somit den dazwischen liegenden Werkstiickauf- 
nahmen 4 und S. Die Werkstiickaufnahme 4 befindet sich iJ^ 
dem Arbeitsbereich H der Werkzeugmaschine 9 und ist u 
den Ausriickweg X in Richtung des zweiten Cjehauses 8 po- 
sitionierbar. Die Aufnahme 12 befindet sich dabei in der 
Ausspannstellung B (siehe Fig. 10), so daB die Werkstiick- 
aufnahme 4 ohne Kollisionsgefahr in den Arbeitsbereich H 
einschwenken kann. Nach dem Einschwenken wird auf die 
Stiitzwelle 17, die bislang in der Ausspannstellung B steht, 
eine fluidische Energie (Hydraulik) angelegt. Die Stiitzwelle 
17 fahrt dann in Richtung des ersten Gehauses 7, dabei wird 
die an der Stiitzwelle 13 befindliche Stiitzspindel und die 
daran angeschraubte Aufnahme 12 gegen den Mitnehmer 16 
geschoben, der wiederum die Werkstiickaufnahme 4 in 
Richtung des zweiten Gehauses 7 um den Ausriickweg X an 
die Aufnahme 11 preBt und letztendlich durch eine Halte- 
bzw. Klenunkraft K ein Versetzen der Werkstiickaufnahme 
4 verhindert. Die Werkstuckaufnahme 4 befindet sich jetzt 
in der Einspannstellung A (siehe Fig. 10), und es erfolgt 
eine Freigabe fiir den Beginn der Bearbeitung der Werk- 
stiicke 6. Die Bearbeitungsfolge an den Weikstiicken 6 er- 
folgt nach Einwechseln des Werkzeuges 20 (siehe Fig. 2) so, 
daB zuerst alle Werkstiicke 6 in einer Winkelstellung zumin- 
dest an einer Seite bearbeitet werden, daB dann mittels ein 
Winkelschaltbewegung die Werkstuckaufnahme 4 um bei- 
spielsweise 90° um ihre eigene Achse 10 verschwenkt wird 
und dann auf der dem Werkzeug 20 zugewandten Seite auf 
die gleiche Weise und mit dem gleichen Werkzeug 20 die 
Werkstiicke 6 bearbeitet werden, bis samtliche Werkstiicke 
6 auf der Werkzeugaufnahme 4 bearbeitet sind, bevor ein 
neues Werkzeug eingewechselt wird. Auf diese Art lassen 
sich betrachtliche Zeiteinsparungen bei der Fertigung der 
Werkstucke 6 erzielen. Wahrend im Arbeitsbereich H die 
Werkstiicke 6 bearbeitet werden, konnen im Be/Entladebe- 
reich G aus der Werkstuckaufnahme 5 die fertigbearbeiteten 
Werkstucke 6 entnomnien und neue Rohlinge fur den nach- 
sten Beabeitungszyklus eingesetzt werden. 

In Fig. 2 ist eine Seitenansicht der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung im Schnitt A-B aus Fig. 1 dargestellt. Am FuB 
des Maschinentisches 3 sind Fiihrungen 37 eingebracht, an 
denen ein SchwenkarnifuB 31 mit Schrauben 21 befestigt 
und nach Offncn der Schrauben 21 nach links oder rccht^ 
verschiebbar ist. Im Lager 23 ist die Keil-Nuten- Welle 30 
crsichllich, die eine drehmitnahniefeste Verbindung des 
Schwcnkaniics 1 zu dcni Schwcnkanri 2 herstcllt und soniit 
eine sichcrc Zufiihrung, auch bei langen Werksliickaufnah- 
Mien 4 und 5, cnnoglichl. Auf der Werkstiickaurnahine 4 
(schraffien in Fig. 2 dargcslclU) sind die Werkstiicke 6 auf 
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alien zur Verfxigung stehenden Aufspannflachen 26 befe- 
stigt Etwas abseits des Arbeitsbereiches H ist das Werkzeug 
20 gezeigt, damit beim Verschwenken der Werkstuckauf- 
nahme 4 in die nachste Bearbeitungsstellung mil dem Werk- 
zeug 20 keine Kollision moglich ist. GegenuberUegend der 5 
Werkstuckaufnahme 4 und verbunden damit tiber den 
Schwenkarm 1 ist der Mitnehmer 15 mit seinen Befesti- 
gungsbohrungen 35 fur die Werkstuckaufnahme 5 und sei- 
nen Positionierbolzen 25 fur die Zentrierung in der Auf- 
nahme 11. Der Verfahrbereich der Werkzeugmaschine 9 ist lo 
in Fig. 2 mit Pfeilen fur die Y-Richtung und Z-Richtung an- 
gegeben. 

Fig. 3a zeigt in VergroBerung den Schwenkarm 1 mit dem 
frei drehbaren Mitnehmer 15. Dargestellt ist auch eine Ab- 
deckung 50, die fur einen Kolben 39 und einen Auswerfer 15 
38 eine nicht dargestellte Olkammer abdeckt. Die Positio- 
nierbolzen 25 stehen um einen kurzen Bereich aus dem Mit- 
nehmer 15 hervor, um in die Aufnahme 11 einzuriicken und 
eine spielfreie Mitnahme der Aufnahme 4 zu gewahrleisten. 
Zwischen den Positionierbolzen 25 sind Befestigungsboh- 20 
rungen 35 vorgesehen. Im ersten Gehause 7 ist die Auf- 
nahme 11 in Fig. 3b gezeigt, in der die Bohrungen 33 fur die 
Aufnahme der Positionierbolzen 25 eingebracht sind. Ver- 
setzt auf diesem Teilkreis und im Mittelpunkt der Aufnahme 
11 sitzen Befestigungsbohrungen 35, iiber die die Aufnahme 25 
11 an der Antriebsspindel 14 festhaltbar ist. 

Fig. 4 zeigt die Aufspanntische 18, auf deren Aufspann- 
flachen 26 flache Werkstucke 27 aufgespannt sind. 

Fig. 5 zeigt die Aufspanntische 18, auf denen als Anwen- 
dungsbeispiele Werkstucke 6 in Backenfutter 28 bzw. in 30 
Schraubstocke 29 eingespannt sind. 

Fig. 6 zeigt Werkstuckaufnahmen mit drei und sechs Auf- 
spannflachen 26, also einen Dreiseitenaufspanntisch 44 und 
einen Sechsseitenaufspanntisch 43, die eine besonders ratio- 
nelle Werkstuckfertigung ermoglichen. 35 

In Fig. 7 ist die Frontansicht der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung im Schnitt C-D aus Fig. 2 dargestellt, bei der die 
Werkzeugmaschine 9 die Werkstucke 6 bearbeitet. Mit Pfei- 
len ist dabei der Verfahrbereich in die X-Richtung angege- 
ben. Vorteilhaft bei dieser Ausfiihrungsform der Erfindung 40 
ist also die gute Zuganglichkeit der Werkzeuge 20 zur Bear- 
beitung der Werkstucke 6 uber die gesamte Werkstuckauf- 
nahme 4. AuBerdem wird ein guter AbfluB der bei der Zer- 
spanung anfallenden, nicht gezeigten Spane erreicht. In Fig. 
7 sind femer ein Lager 23 an dem SchwenkarmfuB 31 und 45 
em Gegenlager 24 an einem weitercn SchwenkarmfuB 32 
gezeigt, wobei die SchwenkarmfuBe 31 und 32 mit Schrau- 
ben 63 in den Fuhrungen 37 am FuB des Maschinentisches 3 
befestigt sind, der die Basis fiir den Aufbau der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung bildet. 50 

In Fig. 8 ist eine schematische Darstellung der Werk- 
stuckaufnahme 4 mit dem Mitnehmer 15 und der Aufnahme 
11 sowie der Antriebsspindel 14 sichtbar. Die Halte- bzw. 
Klemmkraft K driickt die Werkstuckaufnahme 4 in Rich- 
tung des ersten Gehauses 7, bis sich der Mitnehmer 15 mil 55 
seinen Positionierbolzen 25 in den Bohrungen 33 zentriert 
hat und mit seiner planen Rache an der Aufnahme 11 an- 
liegt. Die Werkstuckaufnahme 4 ist uber den Mitnehmer 15 
mit der Aufnahme 11 drehmitnahmefest verbunden. An der 
in Fig. 8 nicht dargestellten gegenuberliegenden Werkstuck- 60 
aufnahme 4 ist nach dem gleichen mechanischen Vorgang 
der Mitnehmer 16 mit der Aufnahme 12 drehmitnahmefest 
verbunden. Die Werkstuckaufnahme 4 befindet sich in Fig. 
8 in der Einspannslellung A, in der die Freigabe zur Bearbei- 
lung der Werkstucke 6 erfolgt. Zur Schniutz^bweisung beini 65 
OlTnen und SchlicBen der Wcrksiuckaufnahriie 4 sind cin 
Schmutzabwciser 55 und cine Feder 56 auf der Antriebs- 
wclle 14 angcbauu sowie Dichtungen 52 (siche Fig. 9) am 
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Ubergang von Mitnehmer 15 und Schwenkarm 1. Ein Be- 
grenzungsstm 46, der in einer Zentriemut 47 gefuhrt wird 
laBt fur das Offnen der Werkstuckaufnahme 4 nur einen ge- 
wissen axialen Weg zur Begrenzung des Ausruckweges X 
zu. Er verhindert das HerausfaUen der Werkstuckaufnahme 
4 aus dem Schwenkarm 1. In Fig. 8 ist der Begrenzungsstift 
46 in der Zentriemut 47 rechts am Anschlag in einer den 
Mitnehmer 15 umschlieBenden Ringnut 49 angeordnet. Der 
an der gegenuberliegenden Werkstuckaufnahme 4 befindli- 
che Mitnehmer 16 fianktioniert mit seinen mechanischen 
Komponenten auf die gleiche Weise und wird daher nicht 
naher dargestellt. 

. Fig, 9 zeigt in schematischer Darstellung die Funktions- 
weise beim Offnen der Werkstuckaufnahme 4. Ist die Bear- 
beitung der Werkstucke 6 beendet, beginnt folgender Funk- 
tionsablauf: 

An dem zweiten Gehause 8 wird die uber die Versor- 
gungsleitung 45 auf die StutzweUe 17 beaufschlagte fluidi- 
sche Energie entfemt. Das hat !sur Folge, daB die Halte- bzw. 
Klemmkraft K auf die Werkstuckaufnahme 4 abfaUt. Zu- 
gleich wird auf eine Versorgungsleitung 41 iiber den 
Schwenkarm 1 in den Mitnehmer 15 auf den Kolben 39 eine 
fluidische Energie gegeben, der mit dem Auswerfer 38 ver- 
bunden ist, der den Mitnehmer 15 aus der Aufnahme 11 
driickt. Auf der gegenuberliegenden Werkstuckaufnahme 4 
geschieht zeitgleich derselbe Vorgang uber eine Versor- 
gungsleitung 42 und einen Auswerfer 51. 

Die Werkstuckaufnahme 4 ist dann aus den Aufnahmen 
11 und 12 gelost und befindet sich in der AusspannsteUung 
B. Die fluidische Energie auf die Versorgungsleitungen 41 
und 42 wird wieder entfemt und die Auswerfer 38 und 51 
werden durch eine Ruckholfeder 40 wieder in ihre Aus- 
gangsstellung zuruckgedriickt. Es kann nun ein Verschwen- 
ken der Schwenkarme 1 und 2 eingeleitet werden. Der Be- 
grenzungsstift 46 ist in der Zentriemut 47 auf Anschlag 
links und verhindert so ein HerausfaUen des Mitnehmers 15 
aus dem Schwenkarm 1. Im Beladebereich G ist dieser Me- 
chanismus fur das Verdrehen der Werkstuckaufnahme 5 
beim Beladen notwendig. 

Die fertig bearbeiteten Wericstucke 6 werden in den Bela- 
debereich G eingeschwenkt. Die fertigen Werkstucke 6 wer- 
den von der oberen Aufspannflache 26 der Werkstuckauf- 
nahme 5 entnonunen, und es werden die fur die nachste Be- 
arbeitung zu Verwendung kommenden Rohlinge darauf be- 
festigt. Dann wird von Hand die Wericstiickaufnahme 5 um 
den Ausriickweg X zum Gehause 7 hin verschoben. Der Be- 
grenzungsstift 46 wird aus der Zentriemut 47 geschoben 
und 1st in der Ringnut 49 frei fiir eine radiale VersteUung die 
eine Verdrehung der Wericstuckauf nahme 5 um die eigene 
Achse zulaBt. Zumindest wird, bei spiels weise nach einer 
90° Drehung, die Werkstuckaufnahme 5 in Richtung des 
zweiten Gehauses 8 um den Ausriickweg X verschoben, so 
daB der Begrenzungsstift 46 die Werkstuckaufnahme 5 in 
der Zentnernut 47 zentriert. Bei dieser Bedienung wird ein 
hier nicht dargestellter Handhebel eingesetzt, der fiir ein 
leichtes Verschieben der Werkstuckaufnahme 5 sorgt. Wie- 
der werden die Werkstucke 6 gewechselt und der vorab be- 
schnebene Vorgang ausgefiihrt, bis eine komplctle Beia- 
dung der Werkstuckaufnahme 5 voUzogen ist und die Werk- 
stuckaufnahme 5 bereit fiir einen Wechsel in den Arbeitsbe- 
rcich H der Werkzeugmaschine ist. 

Fig. 10 zeigt schematisch den Schnitt K-L aus Fig. 1 1 , uni 
die Befestigung des Mitnehmers 16 am Endstuck der Werk- 
stuckaufnahme 4 dar/.ustcllen. Uber einen PaBsiirt 53 und 
erne Befesligungsschraubc 57 wird eine losbare Vcrbindung 
von den Mitnehniern 15 und 16 zu den beiden Endcn der 
VVcrksQtkaulhahmc 4 hergcsiclh. Nach linlfcmen der Ver- 
bmdungsclemenlc kann zum BcispicI eine Werksiuckauf- 
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nahme 18 eingebaut werden. „ « 

Schnitt M-N nach Fig. 11 zeigt eine, uber emen PaBstitt 
54 und eine Befestigungsschraube 61 losbare Verbmdung 
der Aufnahme 12 mit der Stutzspindel 13. In der SteUung B 
ist die AusspannsteUung der Werkstuckaufnahme 4 gezeigt. 
Die radiale Position der StUtzspindel 13 wird, da sie eine frei 
drehbare Aufnahme 12 hat, durch eine mit fluidischer Ener- 
gie beaufschlagte Spannbuchse gehalten. Diese ist hier nicht 
dargestellt. da sie Fachleuten gut bekannt ist. Die Versor- 
gung und Ansteuerung geschieht uber eine Versorgungslei- 
tung 62 und die Steuerung der Maschine. Die Klemmung 
der Aufnahme 12 wird in die Gesamtsteuerung der Werk- 
zeugmaschine mit einbezogen, beim Verdrehen der Werk- 
stuckaufnahme 4 von einer Bearbeitungsposition m die 
nachste Bearbeitungsposition gelost und anschUeBend wie- 
der geklemmt. Denkbar sind in Ausgestaltung der mechani- 
schen Komponenten fur das Befestigen der Werkstuckauf- 
nahmen an den Schwenkarmen genereU auch andere Befe- 
stigungsmoglichkeiten . 

In Fig. 11 ist das zweite Gehause 8 vpn der Frontseite mit 
ihren Bohrungen 33 fiir die Positionierbolzen 25 und den 
Befestigungsbohrungen 35 fur die Befestigung an die Stutz- 
spindel 13 dargesteUt. Weiter ist der Schwenkarm 2 mit sei- 
nem Mitnehmer 16, den Positionierbolzen 25. der Abdek- 
kung 50 und den Befestigungsbohrungen 35 fur die Werk- 
stuckaufnahme 4 gezeigt. Die gestrichelten Linien zeigen 
den Umriss der Wericstuckaufnahme 4 und die am Umfang 
aufgesetzten WerkstUcke 6. 

Die in der vorstehenden Beschreibung, in den Zeichnun- 
gen sowie in den Anspruchen offenbarten Merkmale der Er- 
findung konnen sowohl einzeln als auch in beUebiger Kom- 
bination fiir die Verwirklichung der Erfindung in ihren ver- 
schiedenen Ausfiihrungsformen wesentlich sein. 

Bezugszeichenliste 

1 Schwenkarm 

2 Schwenkarm 

3 Maschinentisch 

4 Werkstuckaufnahme 

5 Werkstuckaufnahme 

6 Werkstuck 

7 Gehause 

8 Gehause 

9 Weiiczeugmaschine 

10 frei drehbare Achse 

11 Aufnahme 

12 Aufnahme 

13 Stutzspindel 

14 Antriebsspindel 

15 Mitnehmer 

16 Mitnehmer 

17 StutzweUe 

18 Aufspanntisch 

19 Motorantrieb 

20 Werkzeug 

21 Schrauben 

22 Befestigungsschrauben 

23 Lager 

24 Gegenlager 

25 Positionierbolzen 

26 Aufspannflache 

27 flaches Werkstuck 

28 Backenfutter 

29 Schraubslock 

30 Keil-Nuten-Welle 

31 SchwenkarmfuB 

32 SchwenkarmfuB 



33 Bohrung 

35 Befestigungsbohrungen 

37 Fiihrungen 

38 Auswerfer 
5 39Kolben 

40 Riickholfeder 

41 Versorgungsleitung 

42 Versorgungsleitung 

43 Sechsseitenaufspanntisch 
10 44 Dreiseitenauf spanntisch 

45 Versorgungsleitung 

46 Begrenzungsstift 

47 Zentriemut 

49 Ringnut 

50 Abdeckung 

51 Auswerfer 
52Dichtung 
53 PaBstift 
54PaBstift 

55 Schmutzabweiser 

56 Feder 

57 Befestigungsschraube 

58 Gewindespindel 

59 Handrad 

60 Muttemgewinde 

61 Befestigungsschraube 

62 Versorgungsleitung 

63 Schraube 
AEinspannstellung 
B AusspannsteUung 
C Lange der Werkstuckaufnahme 
G Be/Entladebereich 
HArbeitsbereich 
K Halte- bzw. Klemmkrafl 
XAusriickweg 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zur schwenkbaren Werkstuckzufiih- 
rung in den Arbeitsbereich einer Werkzeugmaschine, 
bei der auf einem Maschinentisch (3) in einem ersten 
Gehause (7) eine Antriebsspindel (14) zur Winkel- 
schaltbewegung drehbar gelagert ist, mit der eine erste 
Aufnahme (U) zur Fixierung eines ersten Mitnehme 
(15) verbunden ist, an dem mindestens zwei Werk- 
stuckaufnahmen (4, 5) jeweils fiir mindestens ein 
Werkstuck (6) befestigt sind, die mittels einer Winkel- 
schalteinrichtung in jede der fur die Bearbeitung des 
bzw. der Werkstucke(s) (6) erforderlichen Winkelstel- 
lungen relativ zu einem Werkzeug (20) verdrehbar 
sind; 

auf dem Maschinentisch (3), dem ersten Gehause (7) 
gegenuberstehend, ein zweites Gehause (8) in axialer 
Richtung auf das erste Gehause (7) zu und von demsel- 
ben weg uber eine darin gelagerte StutzweUe (17) fest- 
stellbar ist, mit der eine zweite Aufnahme (12) zur Fi- 
xierung eines zweiten Mitnehmers (16). an dem die 
Werkstuckaufhahmen (4, S) befestigt ist, verbunden ist; 
an eine Werkstuckaufnahme (4), die im Arbeitsbereich 
(H) in eine Einspannstellung (A) eingedreht ist, eine 
axial gerichtete Halte- bzw. Klemmkrafl (K) uber die 
zweite Aufnahme (12) anlegbar ist, die nach AbschluB 
der Bearbeitung der Werkstucke (6) in der einen Weric- 
stuckaufnahme (4) in eine AusspannsteUung (B) zu- 
riickfuhrbar ist; und 

die eine Wericstuckauf nahme (4) mit Hilfe eines Aus- 
werfers (38) einen Ausruckweg (X) in Richtung des 
zweiten Gehauses (8) verfahrbar und Uber Schwcn- 
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karme ^l, 2) in einen Be/Entladebereich (G) ver- 
schwenkbar ist, wahrend im wesendichen gleichzeitig 
die andcrc Werkstuckaufnahme (5) vom Be/Endadebe- 
reich (C^ ^ in den Arbeitsbereich (H) fUr einen neuen Ar- 
beitspro7.c6 verschwenkbar ist. 5 

2. Vorriohtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB zwei SchwenkarmfuBe (31, 32) am FuBe 
des Masohinentisches (3), insbesondere an Fuhningen 
(37). betcstigt sind; und 

an den SohwenkarmfuBen (31, 32) die beiden, vorzugs- 10 
weise vonikal aufgebauten, Schwenkarme (1, 2) dreh- 
bar lagei n, zwischen denen die um ihre eigene Achse 
(10) drehbaren Werkstuckaufnahmen (4, 5) eingesetzt 
sind. 

3. Vorri.'htung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 15 
kennzei. hnet, daB die Mitnehmer (15, 16) mil Positio- 
nierbobi n (25) versehen sind, die in Zentrierbohrun- 
gen (33> der entsprechenden Aufnahmen (11, 12) ein- 
rQckbar xind, um die Werkstuckaufnahmen (4, 5) ver- 
drehsicho.r zu machen. 20 

4. Von-i.-htung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den 
Schwenkarmen (1, 2) die Werkstuckaufnahmen (4, 5) 
mit untciNchiedlichen Querschnittprofilen fur verschie- 
denartigi' Aufspannanwendungen an den Mitnehmem 25 
(15. 16) t>efestigt sind. . 

5. Vorri. hturig nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da- 
durch ge kennzeichnet, daB die SchwenkarmfuBe (31, 
32), insbosondere nach Losen von Schrauben (21, 22) 

in den I iihrungen (37), fiir verschiedene Langen (C) 30. 
der Werkstuckaufnahmen (4, 5) stufenlos einstellbar 
sind. 

6. Vorri.litung nach einem. der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zur Aufbrin- 
gung von Halte- bzw. Klenmikraften (K) ein hydrauii- 35 
sch^ ui\,|/oder pneumatisches Druckspeichersystem 
die Stut2 welle (17) mit, insbesondere fluidischer, Ener- 
gie versorgt. 

7. Vbrri. htung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebs- 40 
spindel \^\4) und eine frei drchbare, mit der Stutzwelle 
(17) verbundene Sttitzspindel (13) jeweils eine plane 
Fiache aufweisen, in die Bohrungen (33) eingebracht 
sind, um Positiohierbolzen (25) in den Mitnehmem 
(15, 16) Npielfrei aufzunehmen. 45 

8. Vorri.htung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB am AuBen- 
durchmesser der Aufnahmen (11, 12) und am Innen- 
durchmesser der Mitnehmer (15, 16) konisch ausgebii- 
dete Ra. hen fiir eine Zentrierung der Werkstuckauf- 50 
nahmen v l, 5) angeordnet sind. 

^* y°"^" '''ung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche. dadurch gekennzeichnet, daB die MiUiehmer 
(15, 16) iti den Schwenkarmen (1, 2) beim Ein- oder 
Ausriick. fi aus den bzw. in die Aufnahmen (11, 12) je- 55 
weils mi :iols mindestens eines Begrenzungsstiftes (46), 
der m eiiicr Zentriemut (47) gefiihrt wird, mit einem 
den Ausnickweg (X) begrenzenden Mechanismus aus- 
geslatlet xind. 

10. Vorru htung nach einem der vorangehenden An- 60 
spriiche. dadurch gekennzeichnet, daB zum Ausdriik- 
ken der Mitnehmer (15, 16) aus den Aufnahmen (11, 
12) Kolbrn (39) der Auswerfer (38, 51) mil, insbeson- 
dere fluidischer. Encrgie uber Versorgungsleitungcn 
(41, 42) >pcisbar .sind und die Werkstuckaufnahmen (4, 65 
5) in Riwhiung des zwciten Gehauses (8) bis zu eincr 
den Au:;:iickwcg (X) begrenzenden Zentriemut (47) 
fiihrbar smd, wobei vorzugsweise nach dcm Ausdriik- 



ken der Mitnehmer (15, 16) aus den Aufnahmen (11, 
12) die Energie auf die Kolben (39) entfembar ist und 
Ruckholfedem (40) die Auswerfer (38, 51) in ihre Aus- 
gangsstellung zuriickschieben. 

11. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi auf den Werk- 
stuckaufnahmen (4, 5) zumindest auf einer Aufspann- 
flache (26), insbesondere in Form eines flachen Auf- 
spanntisches (18), eines Dreiseitenaufspanntisches 
(44), eines Sechsseitenaufspanntisches (43) oder der- 
gleichen, zumindest ein Werkstuck (6) befestigt, vor- 
zugsweise aufgespannt, ist. 

12. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB auf den Werk- 
stuckaufoahmen (4, 5) formgefraste Backen zum Posi- 
tionieren und Befestigen von Werkstucken (6) anbring- 
bar sind und/oder auf den Werkstuckaufnahmen (4, 5) 
jeweils Schraubstock (29), Backenfutter (28) und/oder 
Spannzeuge aufgesetzt ist bzw. sind. 

13. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand der 
Gehause (7, 8) voneinander mit Hilfe eines Handrades 
(57) uber eine Gewindespindel (58), die teilweise, vor- 
zugsweise zur einen Halfte, mit einem links- und teil- 
weise, vorzugsweise zur anderen Halfle, mit einem 
rechtsgangigem Gewinde ausgestattet ist, stufenlos 
verstellbar ist. 

14. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Mitnahme 
des ersten Schwenkarmes (1) rclativ zum zweiten 
Schwenkarm (2) synchron uber eine Keil-Nuten- Welle 
(30) erfolgt. 

15. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Bewegungs- 
ablauf des ersten Schwenkarmes (1) iiber einen An- 
triebsmotors (19) steuerbar ist und/oder der komplette 
Bearbeitungsablauf der Vorrichtung mit dem der Werk- 
zeugmaschine (9) in einer, einen automatischen Betrieb 
ermoglichenden, Gesamtsteuerung zusammengefaBt 
ist. 

16. Verfahren zur schwenkbarcn Werkstuckzufiihrung 
in den Arbeitsbereich einer Werkzeugmaschine, insbe- 
sondere mit einer Vorrichtung nach einem der vorange- 
henden Anspriiche, umfassend folgende Schritte: 

a) Bereitstellen einer ersten, auf einem Schwen- 
karm im Be/EnUadebereicb einer Werkzeugma- 
schine befindlichen Werkstuckaufnahme; 

b) Befesdgen von mindestens einem Werkstuck 
auf einer Aufspannflache auf der ersten Werk- 
stiickaufnahme, vorzugsweise Befestigen mehre- 
rer Werkstucke durch Verschieben der ereten 
Werkstiickaufnahme um einen Ausriickweg in 
eine ersie Richtung zum Ermoglichen eines Ver- 
drehens der ersten Werkstiickaufnahme, insbeson- 
dere von Hand, um einen beliebigen Winkel um 
ihre Achse und Drehen der ersten Werkstuckauf- 
nahme iiber Schwenkarme in einen Arbeitsbe- 
reich der Werkzeugmaschine; 

c) Zuriickschieben der Werkstuckaufnahme urn 
den Ausriickweg in der der ersten Richtung entge- 
gengesetzten Richtung, und Fixieren der ersten 
Werkstiickaufnahme in dem Arbeitsbereich; 

d) Bcarbeiten des bzw. der auf der ersten Werk- 
stuckaufnahme befindlichen Werkstucke(s) iin 
Arbeitsbereich der Werkzeugmaschine; 

e) Bereitstellen einer zwciten, auf cineni Schwen- 
kann ini Be/Entladebercich der Werkzeugma- 
schine bcHndlichcn Werksliickaufnahmc; 
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f) Befestigen von mindestens einem Werkstuck 
auf einer Aufspannflache auf der zweiten Werk- 
stiickaufhahme, vorzugsweise Befestigen mehre- 
rer Werkstiicke duich Verschieben der zweiten 
Werkstiickauf nahme um einen Ausriickweg in die 5 
erste Richtung zum Ermoglichen eines Verdre- 
hens der zweiten Werkstuckaufaahme, insbeson- 
deie von Hand, um einen beliebigen Winkel um 
ihre Achse, im wesentlichen wahrend des Bear- 
beitens des bzw. der auf der ersten Werkstiickauf- 10 
nahme befindlichen Werkstucke(s); iind 

g) Verschwenken der ersten Werkstuckaufnahme 
in den Be/Entladebereich und der zweiten Werk- 
stiickaufhahme in den Arbeitsbereich zum Entla- 
den der bearbeiteten Werkstiicke der ersten Werk- is 
stuckaufhahme und Bearbeitcsi der Werkstiicke 
der zweiten Werkstiickaufnahme. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wahrend des Bearbeitens der Werkstiicke 
auf der zweiten Werkstiickaufnahme die erste Werk- 20 
stiickaufoahme neu mit mindestens einem Werkstiick 
beladen wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16 bder 17, dadurch ge- 
kennzeichnety daB das Verschwenken der Werkstiick- 
aufnahmen sowie der Programmablauf der Bearbei- 25 
tung der Werkstiicke von der Steuereinrichtung der 
Werkzeugmaschine gesteuert wird. 
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